c 



(19) 



J 



Europaisches Patentamt 
European Patent Office 
Office europeen des brevets 



(12) 



(43) Verdffentlichungstag: 

30.06.1 999 Patentblatt 1 999/26 

(21) Anmeldenummer: 98890360.5 

(22) Anmeldetag: 03.12.1998 



(n) EP 0 925 905 A1 

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG 

(51) Intel A B29C 47/90 



(84) Benannte Vertragsstaaten: 


(72) Erfinder: 


AT BE CH CY DE DK ES Fl FR GB GR IE IT LI LU 


• Wegmaier, Rudolf 


MC NL PT SE 


4563 Micheldorf (AT) 


Benannte Erstreckungsstaaten: 


• Gugenberger, Walter 


AL LT LV MK RO SI 


4623 Gunskirchen (AT) 


(30) Prioritat: 22.12.1997 AT 217197 


♦ Dornlnger, Frank 


4563 Micheldorf (AT) 


(71) Anmelder: Technoplast Kunststofftechnik 


(74) Vertreter Babeluk, Michael, Dlpl.-lng. Mag., 


Gesellschaft m.b.H. 


Patentanwalte Babeluk - Krause et al 


4563 Micheldorf (AT) 


Marian iKer Gurtel 39/17 




1150 Wien (AT) 



(54) Vorrichtung zum Abkuhlen und Kalibrieren von extrudierten Kunststoffprofilen 



(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ab- 
kuhlen und Kalibrieren von extrudierten Kunststoffprofi- 
len mit einer Wanne (5), die einer Trockenkalibrierein- 
richtung (2) nachgeschaltet ist und die ein Wasserbad 
enthalt, durch das das Profil (17) gefuhrt wird, wobei in 
der Wanne zwischen Stirnwanden (6, 6a; 7) Blenden 
(14, 15, 16) angeordnet sind, um das Profil (17) unter 



Einwirkung von Unterdruck zu kalibrieren. Um eine ho- 
ne Produktionsgeschwindigkeit mit geringem Aufwand 
zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB in einem Ab- 
schnitt der Wanne (5) eine das Profil (17) umgebende 
Hulse (11; 11a, 11b) vorgesehen ist, die zumindest ei- 
nen Bereich des Hauptkorpers des Profils (17) f uhrt, und 
daB die Hulse (11; 11a, 11b) in Langsrichtung einen Ab- 
standzu den Stirnwanden (6, 6a; 7 aufweist.. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich- 
tung zum Abkuhlen und Kalibrieren von extrudierten 
Kunststoffprofilen mit einer Wanne, die einer Trocken- 
kalibriereinrichtung nachgeschaltet ist und die ein Was- 
serbad enthalt, durch das das Profil gefuhrt wird, wobei 
in der Wanne zwischen Stimwanden Blenden angeord- 
net sind, um das Profil zu kalibrieren. 
[0002] Eine Anlage zur Herstellung von Kunststoff- 
profilen, wie sie fur die Produktion von Fenstem oder 
Turen benotigt werden, besitzt derzeit ublicherweise 
den folgenden Aufbau: Ein Extruder erzeugt einen Pro- 
filstrang teigiger Konsistenz aus einem Kunststoffgra- 
nulat. Ein oder mehrere Trockenkalibriereinrichtungen 
kuhlen das Profil in einem gewissen AusmaB ab, so daB 
eine einigermaBen stabile Form erreicht wird. Eine Trok- 
kenkalibrierung besteht im wesentlichen aus einem 
Stahlblock mit einer Offnung, durch die das Profil hin- 
durchgef Ohrt wird, und mit einer Mehrzahl von Vakuum- 
schlitzen, um das Profil unter Druck an die Wande der 
Offnung anzusaugen. Auf diese Weise wird das Zusam- 
menfallen des noch weichen Profils verhindert. Weiters 
sind mehrere Kuhlkanale vorgesehen. Eine oder meh- 
rere NaBkalibriervorrichtungen bewirken die endgOltige 
Abkuhlung und Formung des Profils. In den letzten Jah- 
ren haben sich NaBkalibrierungsvorrichtungen nach 
dem sogenannten Wirbelbadprinzip als besonders gun- 
stig herausgestellt. Bei solchen Vorrichtungen wird die 
Wanne durch Kalibrierblenden in mehrere Kammem un- 
terteilt, und es wird durch Offnungen in den Blenden ei- 
ne turbulente Stromung des Kuhlmediums in der Wanne 
hervorgerufen. Ein in der Wanne vorliegender Unter- 
druck druckt dabei das Profil an die Kalibrierblenden. 
Auf diese Weise wird eine genaue Kalibrierung und eine 
schnelle Abkuhlung des Profils bei geringem Wasser- 
verbrauch ermoglicht. Ein Raupenabzug zieht das Profil 
durch die vorgelagerten Kalibriereinrichtungen. 
[0003] Der technische Fortschritt bei Extrudern und 
den Rezepturen fur die Profilextrusion hat zu standig an- 
steigenden Forderungen an die Arbeitsgeschwindigkeit 
von Extrusionslinien gefuhrt. Um diesen Forderungen 
gerecht zu werden, ist es derzeit ublich, mehrere Trok- 
kenkalibrierungen hintereinander anzuordnen und 
stromabwarts davon ein oder mehrere Wasserbader 
vorzusehen. Trockenkalibrierungen sind jedoch sehr 
aufwendig, so daB aus Kostengrunden eine Verringe- 
rung ihrer Anzahl wunschenswert erscheint. 
[0004] Fur langsam arbeitende Extrusionslinien sind 
Kalibriersysteme darstelibar, die nur mit einer einzelnen 
Trockenkalibrierung in ublicher Lange von etwa 300 mm 
auskommen. Wenn jedoch bei einem solchen System 
die Arbeitsgeschwindigkeit uber einen relativ beschei- 
denen Wert hinaus gesteigert wird, kann kein hochwer- 
tiges Profil mehr hergestellt werden. 
[0005] Aus der DE 27 40 989 A ist eine Kalibriervor- 
richtung fur Kunststoffprofile bekannt, bei der ein Profil 
in einem Wasserbad unter Vakuum kalibriert und abge- 



kuhlt wird. Dabei ist an der eintrittsseitigen Stirnwand 
der Kalibrierwanne ein Rohrstuck angebracht, um das 
Profil nach dem Eintritt uber eine gewisse Wegstrecke 
zu fuhren und zu kalibrieren. Im Inneren dieses Rohres 
5 liegen jedoch unklare Druckverhaltnisse vor, so daB ein 
enges Anliegen des Profils an dem Rohr nicht gewahr- 
leistet ist. Insbesonders ist die Benetzung mit dem Kuhl- 
wasser in dem Raum zwischen Profil und HOIse nicht 
gewahrleistet. 

w [0006] Weiters ist aus der DE 27 34 831 A eine Ex- 
trusionsvorrichtung fOr Rohre bekannt, bei der an eine 
Trockenkalibriervorrichtung direkt ein Wasserbad an- 
schiieBt, das ahnlich wie in der oben beschriebenen 
Druckschriftausgebildet ist. Auch hier liegen im wesent- 
15 lichen die gleichen Nachteile vor. 

[0007] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, 
diese Nachteile zu vermeiden und einerseits hone Pro- 
duktransgeschwindigkeiten zu erzielen, wobei anderer- 
seits der notwendige Aufwand reduziert werden soli, 

20 Insbesonders soil es die vorliegende Erfindung ermdg- 
lichen, nur mit einer einzelnen Trockenkalibrierung ub- 
licher Lange das Auslangen zu finden. 
[0008] ErfindungsgemaB werden diese Aufgaben da- 
durch gelost, daB in einem Abschnitt der Wanne minde- 
rs stens eine das Profil umgebende Hulse vorgesehen ist, 
die zumindest einen Bereich des Hauptkorpers des Pro- 
fils f uhrt, und daB ein Spalt zwischen dem Profil und der 
Hulse beidseitig mit dem Wasserbad in Verbindung 
steht. Vorzugsweise weist die Hulse in Langsrichtung 

30 dabei einen Abstand zu den Stirnwanden auf. 

[0009] Es wurde herausgefunden, daB eine Hauptur- 
sache der unzureichenden Profilqualitat bei Verringe- 
rung der Anzahl von Trockenkalibriervorrichtungen dar- 
in besteht, daB die Profile in noch sehr warmem und da- 

35 her weichem Zustand in das Wasserbad eintreten. 
Durch den Unterdruck, der systembedingt in einer sol- 
chen NaBkalibrierung herrscht, wird das Profil in den 
Bereichen zwischen den Kalibrierblenden auseinander- 
gezogen, wodurch Innenstege des Profils unkontrolliert 

40 gedehnt werden. Durch die Kalibrierblenden wird die 
AuBenkontur des Profils zwar letztlich in die gewunsch- 
te Form gebracht, die Innenstege des Profils konnen je- 
doch nicht mehr saniert werden. Solche Profile sind in 
der Praxis nicht verwendbar. 

45 [0010] Bei der vorliegenden Erfindung wird das Profil 
in einem ersten Abschnitt des Wasserbades durch die 
HOIse vor dem Angriff des Vakuums geschutzt. Da die 
Krafte zufolge des vakuums proportional zu der Flache 
sind, auf der sie wirken, ist eine Fuhrung des Profils 

50 hauptsachlich im Bereich des Hauptkorpers notwendig. 
[0011] Wesentlich bei der Erfindung ist, daB die Hulse 
zumindest an beiden Enden mit dem Kuhlwasser in Ver- 
bindung steht. Dies wird am einfachsten dadurch er- 
reicht, daB die Hulse an ihren Stirnseiten einen Abstand 

55 zu benachbarten Bauteilen, wie etwa der Stirnwand der 
Wanne aufweist. Es konnen aber auch Offnungen in der 
Hulse vorgesehen sein, die eine durchgehende Benet- 
zung des Spalts zwischen Profil und Hulse sicherstel- 
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len. 

[0012] Insbesonders ist es gunstig, wenn die Langs 
der Hulse zwischen 100 und 400 mm, vorzugsweise 
zwischen 250 und 320 mm betragt. Besonders dann, 
wenn die Hulse dunnwandig ausgefuhrt ist, wird durch 
das im AuBenbereich der Hulse stromende Kuhlmedi- 
urn eine weitere schnelle Abkuhlung des Profils erreicht, 
so da(3 stromabwarts der Hulse die Form bereits so weit 
stabilisiert hat, daB keine Get ahr einer Uberdehnung der 
Innenstege des Profils gegeben ist. 
[0013] In einer besonders begOnstigten Ausfuhrungs- 
variante der Erfindung ist eine Fuhrung insbesonders in 
den Bereichen der Verbindung von innenstegen mit der 
AuBenkontur des Profils vorgesehen. Auf diese Weise 
werden die besonders kritischen Teile des Profils zuver- 
lassig geschutzt. 

[001 4] Vorzugsweise ist die Hulse in einem stromauf- 
wartigen Bereich der Wanne angeordnet. Es konnen da- 
bei auch mehrere Hulsen hintereinander vorgesehen 
sein. Auf diese Weise kann mit einfachen Mitteln eine 
besonders zuveriassige Abkuhlung ohne Gefahrdung 
der Form des Profils erreicht werden. 
[0015] Besonders gunstig ist es, wenn die Hulse von 
mehreren Blenden gehalten wird und wenn die Blenden 
die Wanne in Axialrichtung des Profils in Kammern un- 
terteilen, wobei im Bereich der Hulsen Offnungen zum 
Hindu rchstromen des Kuhlmediums vorgesehen sind. 
Insbesonders kann dabei vorgesehen sein, daB an ei- 
nem Ende der Wanne eine Zufuhroffnung fur ein Kuhl- 
medium und an dem anderen Ende der Wanne eine Ab- 
f uhroffnung fOr ein Kuhlmedium vorgesehen ist, so daB 
die Wanne im wesentlichen in Langsrichtung von einem 
Kuhlmedium durchstromt ist. Durch diese Losung kann 
bei geringem Wasserverbrauch eine hervorragende 
Kuhlwirkung erreicht werden. 

[0016] Ein besonders einfacher Aufbau der erf in- 
dun gsgemaBen Vorrichtung ergibt sich dadurch, daB 
vorzugsweise die Hulse und/oder die Kalibrierblenden 
in einer Richtung quer zur Axialrichtung des Profils be- 
schrankt beweglich gelagert sind. Eine aufwendige Ju- 
stierung der Hulse und der Kalibrierblenden quer zur 
Axialrichtung des Profils kann auf diese Weise entfallen. 
Spannungen und eine Klemmwirkung zufolge einer un- 
zureichenden Justierung konnen dadurch sicher ver- 
mieden werden. 

[0017] Weiters betrifft die vorliegende Erfindung ein 
System zum Abkuhlen und Kalibrieren von extrudierten 
Kunststoffprofilen mit einer Trockenkalibrierung, in der 
das extrudierte Profil durch Anlegen von Vakuum abge- 
kuhlt und kalibriert wird. Dabei werden gegebenenfalls 
eine oder mehrere Wannen eingesetzt, in denen in ei- 
nem Wasserbad Kalibrierblenden angeordnet sind 
[0018] Eine besonders genaue Einstellbarkeit und 
Abstimmbarkeit der Kalibrierung wird dadurch ermog- 
licht, daB der mit mindestens einer Hulse ausgestatte- 
ten Wanne eine weitere Wanne mit Kalibrierblenden 
nachgeschaltet ist, in der ein geringerer Unterdruck 
herrscht, als in der ersten Wanne. 



[001 9] Weiters hat es sich herausgestellt, daB das Va- 
kuum in der Trockenkalibriereinrichtung in besonders 
gunstiger Weise dadurch aufrecht erhalten werden 
kann, daB die Wanne direkt an die stromabwartige Stim- 

5 flache der Trockenkalibriereinrichtung angeflanscht ist, 
so daB diese direkt mit dem Kuhlmedium in BerOhrung 
ist. Durch diese Ausf uhrungsvariante wird einerseits der 
Leistungsbedarf der Vakuumpumpe fur die Trockenka- 
librierung gering gehalten und andererseits eine Stabi- 

10 ntat des erzielten Vakuums erreicht, die sich positiv auf 
die Profilqualitat auswirkt. 

[0020] Durch das erfindungsgemaBe System konnen 
bestehende Produktionslinien mit nur einer Trockenka- 
libriereinheit mit wesentlich groBeren Produktionsge- 
1$ schwindigkeiten gefahren werden. 

[0021] Bei Hochleistungssystemen ist die Erreichung 
hochster Extrusionsgeschwindigkeiten moglich. 
[0022] In der Folge wird die Erfindung anhand der in 
den Figuren dargestellten Ausfuhrungsbeispiele naher 
erlautert. 

[0023] Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Extrusionslinie mit 

einer erfindungsgemaBen Vorrich- 
tung, 

Fig. 2 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung 

in vergrdBertem MaBstab in einer seit- 
lichen Ansicht, 

Fig. 3 einen Schnitt nach Linie ill-Ill in Fig. 2 

in einem vergroBerten MaBstab und 

Fig. 4 bis 6 abgeanderte Ausf uhrungsvarianten in 
Schnitten entsprechend den von Fig. 
3. 

[0024] Bei der Figurenbeschreibung sind Bauteile mit 
grundsatzlich gleicher Funktion in den einzelnen Aus- 
fuhrungsvarianten mit den gleichen Bezugszeichen be- 
zeichnet, auch wenn ihre Form unterschiedlich ist. 
[0025] Die Extrusionslinie der Fig. 1 besteht aus fol- 
genden Bauelementen, die hintereinander angeordnet 
sind: einem Extruder 1, einer Trockenkalibriereinrich- 
tung 2, einer NaBkalibrierein richtung 3 und einem Rau- 
penabzug 4. Die NaBkalibriereinrichtung 3 besteht aus 
einer Wanne 5, die direkt an die Stirnwand 6 der Trok- 
kenkalibrierung 2 angeflanscht ist und die zum Raupen- 
abzug 4 h in durch eine stromabwartige Stirnwand 7 ab- 
geschlossen ist. Im stromaufwartigen Bereich wird uber 
einen KuhlwasseranschluB 8 Kuhlwasser zugefuhrt, 
wahrend am anderen Ende der Wanne 5 uber einen wei- 
teren KOhlwasseranschluB 9 das Kuhlwasser aus der 
Wanne 5 herausgefuhrt wird. Uber einen Vakuuman- 
schluB 10 wird ein Unterdruck im Inneren der Wanne 5 
erzeugt. Im stromaufwartigen Bereich der Wanne 5 ist 
eine Hulse 11 angeordnet, die von zwei Halterungen 12, 
13 gehalten wird. Die Hulse 11 schlieBt mit einem ge- 
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ringen Abstand an die Stimwand 6 an. Die Lange 1 der 
Hulse 11 betragt ebenso wie die der Trockenkalibrie- 
rung 2 300 mm. Stromabwarts der Hulse 11 sind Kali- 
brierblenden 14, 15, 16 vorgesehen, die das Profi! 17 in 
an sich bekannter Weise kalibrieren. Offnungen 18 in 
den Blenden 14, 15, 16dienenzur Erzeugung einer tur- 
bulenten Stromung des KOhlwassers, wie dies im euro- 
paischen Patent Nr. 0 659 536 beschrieben ist. 
[0026] In der Fig. 2 ist eine geringfugig abgeanderte 
Ausfuhrungsvariante der vorliegenden Erfindung in ver- 
groBertem MaBstab dargestellt. Bei der Ausfuhrung in 
der Fig. 2 ist die Wanne 5 am stroma ufwartigen Ende 
durch eine eigene Stimwand 6a abgeschlossen. In der 
Wanne 5 sind zwei Hulsen 11a, 11b hintereinander an- 
geordnet. Die Hulsen 11 a, 11 b werden von Blenden 12a, 
13a bzw. 12b, 13b gehalten. Die Abstande x zwischen 
der Stimwand 6 und der ersten Hulse 11a bzw. y zwi- 
schen der ersten Hulse 11a und der zweiten Hulse 11b 
sind mit wenigen Millimetern ausreichend klein, urn eine 
Verformung des Profils zufolge des Unterdrucks in der 
Wanne 5 zu verhindern. 

[0027] An die erfindungsgemaBe Wanne 5 schlieBt 
am stromabwartigen Ende eine weitere Wanne 5a an, 
die in herkdmmlicher Weise als Wasserbad ausgebildet 
ist, wie es im europaischen Patent Nr. 0 659 536 be- 
schrieben ist. Diese weitere Wanne 5a wird jedoch nicht 
einem so starken Unterdruck ausgesetzt wie die erste 
Wanne 5. In Abhangigkeit von den Eigenschaften des 
Profils und den sonstigen Randbedingungen der Kali- 
brierung wird die erste Wanne 5 etwa auf einem Abso- 
lutdruck von 0,4 bis 0,7 bar gehalten, wahrend in der 
zweiten Wanne 5a ein Druck zwischen 0,6 und 0,8 bar 
eingestellt wird. Dabei ist der absolute Druck in der zwei- 
ten Wanne 5a etwa 0,1 bis 0,2 bar groBer als in der er- 
sten Wanne 5. 

[0028] Die Ausfuhrungsvariante von Fig. 2 unter- 
scheidet sich von der Ausfuhrungsvariante von Fig. 1 
auch dadurch, daB das Kuhlwasser Ober eine erste Zu- 
fuhroffnung 8a angesaugt wird. Dabei ist im Bereich die- 
ser ersten Zufuhroffnung 8a keine Pumpe vorgesehen, 
und es wird ausschlieBlich der Unterdruck in der Wanne 
5 verwendet, urn den ZufluB zu bewirken. Ober eine 
nicht dargestellte Regelungsvorrichtung kann der Kuhl- 
wasserstrom eingestellt werden. An der stromabwarti- 
gen Seite am Ende der Wanne ist ein zweiter AnschluB 
10a vorgesehen, der mit einer nicht dargestellten selbst- 
ansaugenden Wasserpumpe verbunden ist. Ober die- 
sen AnschluB 10a wird einerseits das erforderliche Va- 
kuum in der Wanne 5 hergestellt und andererseits das 
Kuhlmedium abgezogen. Durch diese Konstruktion 
kann mit relativ einfachen Mitteln ein starker Unterdruck 
in der Wanne 5 erzeugt werden. Insgesamt ist es durch 
dievorliegende Erfindung moglich, durch starkere Eva- 
kuierung der Wanne 5 eine verbesserte Profilqualitat zu 
erzielen, da das Profil 17 starker an die Hulsen 11a, 11b 
und an die Kalibrierblenden 14, 15, 16 angedruckt wird. 
[0029] Bei der Ausfuhrungsvariante von Fig. 3 ist das 
Profil 17 vollstandig von einer Hulse 11 umgeben. Die 



Hulse 11 besteht aus den einzelnen Bauteilen 21, 22, 
23 und 24, die miteinander verschraubt sind. Die Hulse 
11 der Fig. 3 ist schwimmend in Blenden gehalten, von 
denen in der Fig. 3 die Blende 13a sichtbar ist. Durch 
5 diese Ausfuhrung wird erreicht, daB die genaue Lage 
der Hulse 11 durch das Profil 17 bestimmt wird, so daB 
eine genau fluchtende Anordnung aller Blenden bei der 
Herstellung der erfindungsgemaBen Vorrichtung nicht 
erforderlich ist. Durch die geringfugige Beweglichkeit 
10 der Hulse 11 in der Blende 13a konnen etwaige Unge- 
nauigkeiten ausgeglichen werden, ohne daB die Gefahr 
einer unnotigen Verformung des Profils 17 oder eines 
Klemmens besteht. Zwischen der Hulse 11 und der 
Blende 1 3a ist eine Vielzahl von Ausnehmungen 25 vor- 
*5 gesehen, die eine turbulente Stromung des KOhlwas- 
sers direkt an der AuBenseite der Hulse 11 bewirken. 
Auf diese Weise wird eine besonders intensive KOhlung 
der HOIse 11 erreicht. 

[0030] Die Ausfuhrungsvariante der Fig. 4 entspricht 
im wesentlichen der von Fig. 3 mit dem Unterschied, 
daB die Blende aus vier Einzelteilen 33a, 33b, 33c und 
33d zusammengesetzt ist, urn einen Einbau der Hulse 
11 von oben herzu ermoglichen. Die HOIse 11 mit ihren 
Einzelteilen 21, 22, 23 und 24 ist bei dieser Ausfuh- 
rungsvariante nicht verschraubt, sondem wird durch die 
Blende 33a bis 33d zusammengehalten. Bei dieser Aus- 
fuhrungsvariante ist in vertikaler Richtung eine schwim- 
mende Lagerung naturgemaB nicht moglich. VorsprOn- 
ge 31 im Blendenteil 33a und 32 im Blendenteil 33d hal- 
ten die Hulse 11 in einer vertikal genau definierten Stel- 
lung und drucken die Einzelteile 21 bis 24 der Hulse 11 
zusammen. 

[0031] Auch bei der Ausfuhrungsvariante von Fig. 5 
werden die Einzelteile 21 bis 24 der HOIse 11 durch die 
Blendenabschnitte 33a, 33b, 33c und 33d zusammen- 
gehalten. Unterschiedlich ist bei dieser AusfOhrungsva- 
riante, daB die HOIse 11 das Profil 17 nicht vollstandig 
umschlieBt. Ein erster Profilvorsprung 17a ragt frei aus 
der Hulse 11 nach oben vor. Ein zweiter Profilvorsprung 
17b ist mit Abstand von der HOIse 11 umschlossen. 
Dichtungsnuten 17c, 17d und 17e sind im inneren Be- 
reich freigestellt, und auch in einem Eckbereich 17f des 
Profils 17 besteht eine Freistellung, das heiBt, ein Spalt 
zwischen der Hulse 1 1 und dem Profil 1 7. Auf diese Wei- 
se kann die Reibung zwischen dem Profil 17 und der 
Hulse 11 verringert werden, ohne die Wirksamkeit der 
vorliegenden Erfindung zu beeintrachtigen. Wesentlich 
ist, daB die groBflachigen Wandbereiche des Profils 17 
durch die HOIse 11 sicher abgestOtzt werden. 
[0032] Die Fig. 6 zeigt eine besonders einfache Aus- 
fuhrungsvariante der Erfindung, die fur kleine Profil- 
querschnitte geeignet ist. Dabei wird die Innenkontur 
der Hulse 11, die aus zwei Bauteilen 21 und 22 zusam- 
mengesetzt ist, in einen zylindrischen Rohling erodiert. 
Die Ausfuhrungsvariante der Fig. 6 ist so gestaltet, daB 
die HOIse 11 test mit dem unteren Blendenabschnitt 33a 
verbunden ist, wobei auch die beiden Teile 11a und 11b 
der Hulse 11 fest miteinander verschraubt sind. Es ist 
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fur den Fachmann jedoch off ensichtlich, daB auch diese 
zylindrische Hulse 11 schwimmend gelagert warden 
kann. 

[0033] Die vorliegende Erfindung ermoglicht bel ex- 
trem kostengOnstigem Aufbau einer Extrusionslinie 
hochste Produktionsgeschwindigkeit. Bereits beste- 
hende Werkzeuge konnen in einfacher Weise aufgerO- 
stet werden, urn eine wesentlich erhohte Produktions- 
leistung zu erreichen. Da in den Hulsen quer zur Pro- 
duktionsrichtung keine Schlitze Oder Offnungen vorge- 
sehen sind, wird eine hohe Oberflachenqualitat erreicht. 
[0034] Weiters wird durch einen Wasserfilm zwischen 
Profil und Hulsc eine auBerst geringe Reibung erzielt, 
was einen geringen Schrumpf gewahrleistet. Insgesamt 
ist es durch die vorliegende Erfindung moglich, die 
Funktion einer Trockenkalibrierung mit der Einfachheit 
eines Wirbelbades zu verbinden und mit einfachen Mit- 
teln hochste Produktionsleistungen bei guterQualitat zu 
erreichen. 



Patentanspruche 

1. Vorrichtung zum Abkuhlen und Kalibrieren von ex- 
trudierten Kunststoffprofilen mit einer Wanne (5), 
die einer Trockenkalibriereinrichtung (2) nachge- 
schaltet ist und die ein Wasserbad enthalt, durch 
das das Profil (17) gefuhrt wird, wobei in der Wanne 
zwischen Stirnwanden (6, 6a; 7) Blenden (14, 15, 
16) angeordnet sind, urn das Profil (17) unter Ein- 
wirkung von Unterdruck zu kalibrieren, dadurch 
gekennzeichnet, daB in einem Abschnitt der Wan- 
ne (5) eine das Profil (17) umgebende Hulse (11; 
11a, 11b) vorgesehen ist, die zumindest einen Be- 
reich des Hauptkorpers des Profiis (17) fuhrt, und 
daB ein Spalt zwischen dem Profil und der Hulse 
(11; 11a, 11b) beidseitig mit dem Wasserbad inVer- 
bindung steht. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hulse (11; 11a, 11b) in Langsrich- 
tung einen Abstand zu den Stirnwanden (6, 6a; 7) 
aufweist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lange (1) der Hulse (11, 
11a, 11b) zwischen 100 und 400mm, vorzugsweise 
zwischen 250 und 320 mm betragt und daB vor- 
zugsweise die Hulse mit einer Wandstarkc zwi- 
schen 5 und 10 mm ausgefOhrt ist. 

4. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Fuhrung, insbe- 
sonders in den Bereichen der Verbindung von In- 
nenstegen mit der AuBenkontur des Profiis (17), 
vorgesehen ist. 

5. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 4, da- 



durch gekennzeichnet, daB die Hulse (11; 11a, 
1 1 b) in einem stromaufwartigen Bereich der Wanne 
(5) angeordnet ist. 

s 6. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB mehrere Hulsen (11a, 
11b) nacheinander in der Wanne (5) vorgesehen 
sind. 

10 7. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Hulse (11; 11a, 
11b) vonmehreren Blenden (12, 13; 12a, 12b, 13a, 
13b) gehalten wird und daB die Blenden (12, 13; 
12a, 12b, 13a, 13b) die Wanne (5) in Axialrichtung 

*5 des Profiis (17) in Kammern unterteilen, wobei im 
Bereich der Hulsen (11; 11a, 11b) Offnungen zum 
Hindurchstromen des KOhlmediums vorgesehen 
sind. 

20 8. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB an einem Ende der 
Wanne (5) eine Zufuhroffnung (8) fOr ein KOhlmedi- 
um und an dem anderen Ende der Wanne (5) eine 
Abfuhroffnung (9) fOr ein KOhlmedium vorgesehen 
25 ist, so daB die Wanne (5) im wesentlichen in Langs- 
richtung von einem KOhlmedium durchstrdmt ist. 

9. Vomchtung nach einem der AnsprOche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die HOIse (11; 11a, 

30 nb) und/oder die Kalibrierblenden (14, 15, 16) in 
einer Richtung quer zur Axialrichtung des Profiis 
(17) beschrankt beweglich gelagert sind. 

10. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 9, da- 
35 durch gekennzeichnet, daB das Profil (17) von der 

HOIse (11; 11a, 11b) vollstandig umschlossen ist. 

11. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 1 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB in der Wanne (5) ein 

40 erster AnschluB (8a) zum Ansaugen von KOhlwas- 
ser und ein zweiter AnschluB (10a) zum Absaugen 
von Luft und KOhlwasser vorgesehen sind, wobei 
an dem zweiten AnschluB (10a) eine selbstansau- 
gende Wasserpumpe angeschlossen ist, die neben 
45 der Zirkulation des Kuhlwassers auch das erforder- 
liche Vakuum in der Wanne erzeugt. 

12. System zum AbkOhlen und Kalibrieren von extru- 
dierten Kunststoffprofilen mit einer Trockenkalibrie- 

50 rung (2), in der das extrudierte Profil (17) durch An- 
legen von Vakuum abgekuhlt und kalibriert wird; mit 
einer Vorrichtung (3) nach einem der AnsprOche 1 
bis 9 und gegebenenfalls mit einer oder mehreren 
Wannen, in denen in einem Wasserbad Kalibrier- 
55 blenden angeordnet sind. 

1 3. System nach Anspruch 1 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB der mit mindestens einer HOIse (11; 11a, 
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1 1 b) ausgestatteten Wanne (5) eine weitere Wanne 
mit Kalibrierblenden nachgeschaltet ist, in der ein 
geringerer Unterdruck herrscht, als in der ersten 
Wanne (5). 

5 

1 4. System nach einem der AnsprOche 1 2 Oder 1 3, da- 
durch gekennzelchnet, daft die Wanne (5) direkt 
an die stromabwartige Stirnflache der Trockenkali- 
briereinrichtung (2) angeftanscht ist, so daft diese 
direkt mit dem Kuhlmedium in Beruhrung ist, m> 
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